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(g) Manche de fouet de cuisine 

(57) Ce manche de fouet de cuisine comporte au 
niveau de ses extremites une plurality de bou- 
cles (3) constituant le fouet proprement dit 

Le manche est constitue d'un corps de man- 
che (1) creux s'evasant en direction des boucles 
(3), et est destine & recevoir d ce niveau un 
insert (2) de forme correspondante solkJarv 
sable & celui-ci, le dit insert etant destine a 
cooperer avec le corps (1) pour assurer la fixa- 
tion des boucles (3) constitutives du fouet 

L'ensemble corps (1) - insert (2) apres mtse en 
place des boucles (3) et fixation de Tinsert (2) 
sur le corps (1), report une couche peripheiique 
de matiere plastique (6). 
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L'invention concerne un nouveau type de man- 
che de fouet de cuisine. 

De maniere connue, un fouet de cuisine est un 
ustensile comportant une multitude de boucles en f II 
metallique rigide, dont toutes les extremites sont ras- 
semblees sur un manche. Un fouet sert a battre ou 
melanger des preparations culinaires, notamment 
des sauces. 

De maniere tres repandue, les fouets de cuisines 
comportent des manches en bois ou en tube metalli- 
que. Etant en contact avec des liquides, notamment 
lors du lavage, le bois du manche a tendance a s'abT- 
mer, voire a se putref ier. II exists egalement des man- 
ches en matiere plastique, mais qui presentent le 
double inconvenient d'etre lourds et de bruler les 
mains lors d'une utilisation prolongee. 

II a ete commercialise des fouets, dont le corps 
de manche est creux et est realise en acier inoxydable 
ou non, et sur lequel les boucles metalliques sont rap- 
portees par soudage. Malheureusement, I'etancheite 
est souvent alteree au niveau de I'entree des f ils dans 
le manche et a I'extremite opposes dudit manche, au- 
torisant la penetration d' ingredients dans le corps du 
manche. La consequence de cette introduction se 
traduit par une proliferation bacterienne inacceptable 
et incompatible avec les regies d'hygiene. 

De f aeon generate, les manches de fouet sont cy- 
lindriques ou de symetrie de revolution, ce qui ne fa- 
cilrte pas la prehension notamment en presence de 
matiere grasse. 

L'objet de rinvention est de pallier ces differents 
inconvenients. 

L'invention concerne un manche de fouet de cui- 
sine comportant au niveau de rune de ses extremites 
une pluralite de boucles constituant le fouet propre- 
ment dit. II se caracterise : 

- en ce que le manche est constitue d v un corps 
de manche creux s'evasant en direction des 
boucles, destine a recevoir a ce niveau un in- 
sert de forme correspondante, solidarisable a 
celui-ci, le dit insert etant destine a cooperer 
avec le corps pour assurer la fixation des bou- 
cles constitutes du fouet; 

- et en ce que I'ensemble corps-insert, apres 
mise en place des boucles et fixation de I'insert 
sur le corps, recoit une couche peripherique de 
matiere plastique. 

En d'autres termes, le corps de manche est creux 
et evase a I'une de ses extremites. II recoit dans la ca- 
vrt6 evasee ainsi def inie une piece de forme tronco- 
nique de dimensions legerement inferieures. Les 
boucles du fouet, notamment metalliques, sont main- 
tenues dans I'espace entre ('insert et I'interieur de la 
cavite du corps. L'ensemble est ensuite surmoule, ce 
qui permet de garantir une bonne etancheite au ni- 
veau de la zone de raccord entre les boucles metalli- 
ques et le manche. 

Avantageusement, i'insert est fixe au corps du 



manche par une goupille diametrale situee a I'extre- 
mite du manche. 

Dans une forme pratique de realisation, i'insert 
tronconique comprend un ensemble de rainures 

5 s'etendant selon des generatrices du tronc de cdne 
le def inissant, et destinees a recevoir la partie infe- 
rieure des boucles metalliques. Les rainures, regulie- 
rement reparties sur la peripheric dudit tronc de cdne, 
sont de longueurs etagees et sont symetriques par 

10 rapport a I'axe du manche. Leur extremite coopere 
avec des lamelles faisant saillie, menagees au fond 
de la cavite evasee du corps du manche pour bloquer, 
en cooperation avec I'extremite inferieure desdites 
rainures les extremites recourbees des parties infe- 
rs rieures des boucles metalliques, lesdites lamelles 
etant de longueur etagees, symetriques par rapport a 
I'axe du manche, et de longueur complements ire a 
celle des rainures avec lesquelles elles cooperent 
En d'autres termes, les boucles metalliques sont 

20 placees selon des plans ayant pour intersection 
commune I'axe de revolution du manche. Du fait de 
I'epaisseur du fil metallique, les sommets des bou- 
cles, formant I'extremite du fouet, sont decales selon 
I'axe du manche. Les extremites des boucles sont re- 

25 cues dans les rainures de I'inserL De maniere a utili- 
zer des boucles identiques, I'un des objets de ('inven- 
tion consists a donner aux rainures des longueurs dif- 
ferentes en fonction du decalage du a la superposi- 
tion des boucles. Les extremites des boucles sont 

30 bloquees sur les rainures par un ensemble de lamel- 
les moulees avec le corps du manche. Ces lamelles 
ont done des hauteurs etagees correspondantes, et 
cooperent avec les rainures correspondantes et 
complementaires de I'insert, af in de bloquer les extre- 

35 mites desdites boucles. 

Le manche est creux, ce qui permet au fouet de 
flotter et diminue son poids. 

En pratique, le manche est realise en polyolef ine 
et notamment en polypropylene. 

40 De maniere preferee, la section du manche est 

polygonale, notamment octogonale de maniere a fa- 
ciliter la prehension et empecher la rotation du man- 
che dans la main. La section du manche s'elargit du 
cdte des boucles metallique af in d'eviter le glisse- 

45 ment du manche selon son axe. Cette forme s' adapts 
parfaitement a I'anatomie de la main, lors de la pre- 
hension du manche entre le pouce et I'index, souli- 
gnant de fait le caractere ergonomique du manche 
ainsi realise. 

so La maniere dont l'invention peut etre realisee et 
les avantages qui en decoulent ressortiront mieux de 
i'exemple de realisation qui suit, donne a titre indicatif 
et non limitatif a I'appui des figures annexees. 

La figure 1 est une coupe longitudinals du man- 
55 che complet 

La figure 2 est une coupe longitudinale du corps 
du manche. 

La figure 3 est une vue longitudinale de I'insert 
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La figure 4 est une representation schematique 
en perspective de l'insert 

La figure 5 est une vue de Pinsert perpendiculai- 
rement a I'axe du manche. 

La f igure 6 est une coupe du manche selon la li- 
gne VI-VI* de la f igure 1. 

Comme represents selpn la figure 1 , le manche 
de fouet se compose d'un corps de manche creux (1), 
dans lequel est insert un insert (2) destine, en coo- 
peration avec le corps du manche (1) a maintenir les 
boucles metalliques (3) constitutives du fouet propre- 
ment dit. L'insert (2) est f ix6 au manche par une gou- 
pille (4). L'extremite libre du manche est obturee par 
un bouchon (5) et I'ensemble corps du manche (1) - 
insert (2) est surmoule, de sorte que la couche exte- 
rieure (6) cree une barrier* etanche, notamment aux 
liquides. 

Le corps (1) du manche, comme represents a la 
f igue 2 t comprend deux parties principales. La pre- 
miere partie (20) est longue et rectiligne, et la secon- 
de partie (21) en forme de tronc de cdne 6vide cons- 
titue la zone de fixation des boucles metalliques (3). 
Cependant, la forme generate qui est conferee au 
manche a egalement pour rdle de favoriser la prehen- 
sion du manche, et son utilisation sans crispation, en 
evitant le glissement de la main en direction du fouet 
De la sorte, outre un rdle purement technique, le man- 
che selon Tinvention remplit egalement un rdle ergo- 
nomique important, favorisant son utilisation. 

La partie longue (20) est creuse pour alleger le 
fouet, et partant, lui permettre de surnager lorsqu'il 
est plonge dans un liquide. La cavite est fermee par 
un bouchon (5), constitue de deux cylindres superpo- 
ses, dont le plus etroit (22) penetre dans le corps du 
manche, aJors que le plus large (23) est bloque par un 
decrochement (24) menage a cet effet au niveau de 
l'extremite libre du manche. 

La section du manche est octogonale, comme on 
peut ('observer selon la coupe VI-VI' sur la figure 5. 
L'avantage principal de cette forme est de permettre 
une bonne prehension en evitant la rotation du man- 
che dans la main lorsque celle-ci est humide ou grais- 
seuse. 

La partie evasee (21 ) du corps du manche (1) est 
destinee a recevoir l'insert (2) pour maintenir les bou- 
cles metalliques (3) entre le cdne (25) et ledit insert 
(2). Cette partie evasee est constitute d'un tronc de 
cdne (25) de quelques degres d'ouverture et de la- 
melles (26) s'etendant radialement au fond de cette 
partie evasee, en direction de I'axe de revolution du 
corps de manche (1). Ces lamelles (26) cooperent 
avec l'insert (2) pour bloquer les extremes (7) des 
boucles metalliques (3). A proximite de l'extremite du 
tronc de cdne (25) sont menages deux orifices traver- 
sants (27,28) places diametralement destines a rece- 
voir une goupille (4) de fixation de l'insert (2) sur le 
corps du manche (1). 

L'insert (2) represents en figure 3, presente une 



forme generale tronconique. Sur la grande section du 
cdne, l'insert (2) comporte un cylindre central (30), 
dont la fonction est de permettre le maintien de Tin* 
sert (2) et partant, du corps de manche (1), lors du 

5 surmoulage. En outre, son extremrte evasee, confe- 
re, en cooperation avec la couche de matiere plastt- 
que (6) mise en place par surmoulage, une forme 
bombee au manche au niveau de la zone d'emergen- 
ce des fils metalliques (3) const it utifs du fouet, favo- 

10 risant le passage et r evacuation du liquide de lavage 
a ce niveau et done, ('elimination bacterienne. 

L'insert (2) comporte sur sa peripheric un ensem- 
ble de rainures (32), s'etendant a intervalle regulier 
selon des generatrices du tronc de cdne. Ces rainu- 

15 res (32) sont destinees a recevoir la partie inferieure 
des boucles metalliques (3). Les rainures placees en 
position diametralement opposees (32,34) sont de 
meme longueur. Toutes les paires de rainures ont des 
longueurs differentes, le plus petit ecart entre deux 

20 longueurs correspondant sensiblement a I'epaisseur 
du fil metallique constitutif des boucles (3). En effet, 
afin d'utiliserdes boucles (3) identiques, le decalage 
generS par la superposition des boucles est rattrape 
au niveau de l'insert (2). 

25 L'extremite de la partie inferieure des boucles (3) 

se termine par un crochet (7), recourbe en fin de rai- 
nure pour empecher rarrachement du fil metallique 
correspondant Lorsque les boucles sont en place 
dans leurs rainures respectives, I'ensemble insert- 

30 boucles est amene dans la partie (21) evasee du 
corps du manche, et la peripherie (33) du cdne de I' in- 
sert ainsi que les boucles viennent s'appuyer sur la 
face interne du cdne (21). De plus, I'enfoncement de 
l'insert (2) au sein de la zone (21) est limite par les la- 

35 melles (26) placees au fond de la zone evasee (21) 
et issues de moulage. Ces lamelles (26) s'etendent 
radiallement depuis la face interne de la paroi dSfinis- 
sant la zone (21). Elles sont destinees a cooperer 
avec les extremites des rainures (32), de sorte a as- 

40 surer le blocage du crochet (7) de chacune des bou- 
cles metalliques (3), evitant ainsi les risques d'arra- 
chement et de rotation sur ell es-memes desdites bou- 
cles. De fait, ces lamelles ont une hauteur variable, 
afin de cooperer etroitement avec les rainures egale- 

45 ment de longueur variable, les lamelles les plus hau- 
tes cooperant avec les rainures de plus faibles lon- 
gueurs et vice versa. 

La partie centrale de l'insert (2) est creuse pour 
permettre le rabat des extremites (7) des boucles (3). 

so Le cylindre creux est egalement utile lors du moulage 
par injection de l'insert 

Lorsque toutes les pieces ont ete assemblies, on 
procede au surmoulage, par exemple en polypropy- 
lene legerement souple, tel que commercialise sous 

55 la marque depos6e KRATON par la societe MULTI- 
BASE, ce qui a pour consequence de former une en- 
veloppe etanche autour du manche. La forme du 
moule presente un bombage au niveau de la sortie 
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(31) des boudes, ce qui permet, comme deja dit un 
nettoyage facile de I'ustensile. 

Comme represente en figure 2, deux excroissarv 
ces (36) sont presentes sur le corps du manche (1) a 
I'oppose de la zone evasee (21). Ces deux excrois- 
sances affleurent a la peripherie du manche apres 
i'operation de surmoulage. En d'autres termes, la 
hauteur de la saillie qu'ils generent correspond sen- 
siblement a I'epaisseur de la couche (6) de matiere 
plastique surmouI6e. Lors du surmoulage, le corps de 
manche et I'insert maintenant les boudes sont ame- 
nds dans un moule de surmoulage. La principale 
fonction de ces excroissances (36) est de garantir le 
cent rage du corps de manche (1) dans le moule. En 
outre, I'af f leurement de ces excroissances constitue 
une zone sur laquelle peut-etre appose un slgne dis- 
tinctif. 

Comme il ressort de la description qui precede, 
I'invention presente de nombreux avantages concer- 
nant notamment I'hygiene, par le fait d'une etancheite 
parfaite due au surmoulage. En outre, la conception 
originale de Tinsert permet d'utiliser un type unique 
de boucle ce qui facilrte la fabrication du fouet 
complet II taut egalement noter que I'utilisation de 
materiaux legers et de formes ergonomiques appor- 
tent un confort certain a I'utilisateur. Ce confort est en 
outre renforce de part le materiau legerement souple 
utilise pour le surmoulage effectue au niveau du man- 
che, et qui evite tout phenomene de tetanisation lors 
de son utilisation. 



Revendications 

1/ Manche de fbuet de cuisine comportant au ni- 
veau de ses extremites une pluralite de boudes (3) 
constituant le fouet proprement dit, caract6ris6: 

- en ce que le manche est constitue d'un corps 
de manche (1) creux s'evasant en direction des 
boudes (3), destine a recevoir a ce niveau un 
insert (2) de forme comes pondante, sol idari sa- 
ble a celui-ci, le dit insert etant destine a coo- 
perer avec le corps (1) pour assurer la fixation 
des boudes (3) constitutives du fouet, 

- et en ce que I'ensemble corps (1) - insert (2), 
apres mise en place des boudes (3) et fixation 
de 1'insert (2) sur le corps (1 ), recoit une couche 
peripherique de matiere plastique (6). 

2/ Manche de fouet de cuisine selon la revendi- 
cation 1, caract&rls6 en ce que I'insert (2) et le corps 
de manche (1) sont solidarises au moyen d'une gou- 
pille (4). 

3/ Manche de fouet de cuisine selon Tune des re- 
vendications 1 ou 2, caracterisSen ce que I'insert (2) 
tronconique comporte une pluralite de rainures (32), 
regulierement reparties a sa peripherie, s'etendant 
selon des generatrices du tronc de c6ne constituant 
led it insert, destinies a recevoir les extremites des 



boudes metalliques (3), lesquelles rainures sont de 
longueurs etagees symetriques par rapport a I'axe du 
manche et dont les extremites cooperent avec des la- 
melles (26) faisant saillie par rapport a la paroi def i- 

5 nissant ledit insert (2), menagees au fond de la partie 
evasee (21) du corps du manche pour bloquer les ex- 
tremites recourbees (7) des parties inferieures des 
boudes metalliques (3), lesdites sail lies etant de lon- 
gueur etagees, symetriques par rapport a I'axe du 

10 manche, et de longueur complementaire a celle des 
rainures (32, 34) avec lesquelles elles cooperent. 

4/ Manche de fouet de cuisine selon Tune des re- 
vendications 1 a 3, caract6rls6 en ce que le corps de 
manche (1) et Pinsert (2) sont realises en poiyolef ine, 

is notamment en polypropylene. 

5/ Manche de fouet selon I'une des revendica- 
tions 1 a 4, caract6ris6 en ce que la couche periphe- 
rique (6) de matiere plastique est mise en place sur 
I'ensemble corns-insert par surmoulage, ladite matie- 

20 re plastique etant constitute par du polypropylene le- 
gerement souple. 

6/ Manche de fouet de cuisine selon Tune des re- 
vendications 1 a 5, caract6ris6en ce que la zone (31) 
d'6mergence des boudes (3) estde forme convexe et 

25 bombee. 

7/ Manche de fouet de cuisine selon Tune des re- 
vendications 1 a 6, caracterist en ce que le corps (1) 
du manche est de section polygonale, notamment oc- 
togonale. 
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ABSTRACT: 

The handle consists of a hollow body (1 ) which diverges at the end to which the wire loops 
(3) are attached. 

The loops are fitted in place by means of an insert (2) which has grooves in its outer surface 
to receive the loops and is held in place in the handle by a transverse pin. 



After the insert and an end stopper (5) have been fitted the handle is covered with a layer of 
plastic (6). 
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